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Verfahren zur .fierstellung eiaer 
Packung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Polienpackung, bei dem in eine Packungsfolie, welche durch 
Recken unterhalb ihrer Schinelztemperatur in einen warmeschrumpf- 
fahigen Zustand ubergefiihrt werden kann, eine Verpackungsmulde 
bei einer Temperatur unterhalb der Schmelztemperatur ausgebeult, 
hierauf in die Verpackungsmulde das zu verpackende Gut einge- 
legt, die Verpackungsmulde mit einer Abdeckfolie abgedeckt, 
der Innenraum der Verpackungsmulde hierauf evakuiert und die 
Verpackungsfolie mit der Abdeckfolie unter Aufrechterhaltung 
des Vakuums verschweiBt wird. 

Ein solches Verfahren wird in groSeni Umfang zur Verpackung, 
insbesondere von Lebensmitteln, angewandt. Bank des'inner- 
halb der Verpackungsmulde bestehenden Vakuums- legen sich die 
Verpackungsfolie und die Abdeckfolie eng an das verpackte Gut 
an, wobei vor.^iegend in der zur Mulde ausgebeulten Verpackungs- 
folie eine Faltenbildung eintritt. 
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Es hat sich gezeigt, daQ die so hergestellten Packungen 
im Bereich der Palten leicht beschadigt werden konnen, 
dies insbesondere deshalb, weil im Bereich von Falten und 
Ecken die Verpackungsf olie schon von der Faltenbildung her 
stark beansprucht ist. Beschadigung der Verpackuhg bedeutet 
Aufhebung des in ihr herrschenden Vakuum3 und damit unter 
Umatanden Verderbnis der verpackten Ware. 

Es wurde gefunden, daG man diese Nachteile dadurch weit- 
gehend beseitigen kann, da6 man die Folie nach dem 
Schweifivorgang einer Warmeschrumpfung unterwirft. Durch 
die Ausbeulung beim Bilden der Verpackungsraulde ist nam- 
lich die Verpjckungsfolie in einer Weise gereckt worden, 
die das spatere Schrumpfen durch ^emperatureinwirkung 
erlaubt. 

Die Erscheinung des Schrumpfens nach vorangegangenem 
Recken ist in Literatur und Praxis bekannt. Die beim 
Recken und beim Schrumpfen anzuwendenden Temperaturen 
kannen von Fall zu Pall durch einfache Vorversuche be- 
stinunt werden. 

Bei Terwendung einer Verbundfolie bedeutet Schmelzpunkt 
jeweils Schmelzpunkt der hoher schmelzenden Schicht. 

Beispiele von geeigneten Verbundf oliai sind Polyathylen-/ 
Polyamid- Verbundf olie\ Po lyathylen-/Polyeater- Verbundf olien, 
wobei ala Beispiel fiir letztere insbesondere Polyathylen-/ 
Polyteraktalaaureglykolester-Folien genannt seieri. 

Pur die Abdeckfolie kommen die verschiedensten Materialen 
in Frage, beispielsweise Zellglas, Aluminium. Es kann aber 
auch das gleiche Material verwendet werden, als fiir die die 
Verpackungsmulde aufnehmende Polie verwendet wird. 
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Die beiliegenden Piguren erlautern die Erfindung anhand 
eines Ausfuhrungsbeispiels . Es stellen dar: 

Fig. 1 einen Yerpackungsf olienzuschnitt vor der Bildung 
der Yerpackungsmulde; 

Pig* 2 den Yerpackungsfolienzuschnitt nach der Bildung 
der Yerpackungsmulde; 

Pig. 3 die Yerpackungsmulde mit dem eingelegten Yerpackungs- 
gut; 

Pig. 4 . die Yerpackungsmulde mit dem Verpackungsgut nach 
JLuflegen eines Abdeckf olienzuschnitts ; 

Pig. 5 die Packung nach dem Verschlieflen; 

Pig. 6 die. Packung nach dem Schrumpfen. 

In Pig, 1 erkennt man eine Yerbundfolie, deren untere Schicht 
10 aus Polyamid und deren- obere Schicht 12 a us Polyathylen 
besteht. In den folgenden -Piguren ist der. Zweischichtenaufbau 
nicht mehr be sonde rs dargestellt. 

Man erkennt in Pig. 2 den Zuschnitt von Pig. 1 wieder, nach- 
dem eine Yerpackungsmulde 14 darin ausgebeult worden ist, 
etwa dadurch, daS die Polie unter Festhalten ihres Randes 
iiber eine Pormmulde gelegt und in dieser durch Absauglocher 
ein Yakuum erzeugt worden ist.bei einer Tempera tur der Polie 
von ca. 100° C. 

In der Pig. 3 ist in die Mulde ein Stuck Yerpackungsgut 16 
eingelegt. 



In Pig. 4 ist zur Abdeckung der Yerpackungsmulde 14 ein Ab- 
f olienzuschnitt 18 auf gelegt. 
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In Pig. 5 iat gezeigt, wie die Packung aussieht, nachdem 
Vakuura angelegt worden ist und unter Aufrechterhaltung des 
Vakuums der Huldenrand mit dem Abdeckfolierizuschnitt 18 
verschweiBt worden ist. Man erkennt dabei Palten 20, die 
sich gebildet haben, nachdem die abgeschweiflte Packung aus 
dem Vakuum entnomraen worden ist, d. h. nachdem die Packung wiede 
unter Atmospharendruck gelangt ist. 

In Fig. 6 erkennt man die Packung in einem Zustand, der 
sich einstellt, nachdem die Packung der Fig. 5 wslhrend 
einer Zeit von ca. 5 Sekunden einer Temperatur von 120° C 
ausgesetzt worden 1st. Die Falten 20 sind verschwunden. 

Es-sich gezeigt, daS selbst bei Verpackung von Lebensmitteln 
die kurzzeitige Tempera tureinwirkung zum Zwecke des Schrumpfens 
ohne Schadigung in. Kauf genommen werden kann, insbesondere 
dann, wenn die Packungen unmittelbar anschlieQend einer 
Frostung unterworfen werden. 
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Patentanspriiche 

2^ Verfahren zur Herstellung einer Folienpackung, . bei dem 
in eirie Packungsfolie, welche durch Recken 'unterhalb 
ihrer Schmelztemperatur in einen warmeschrumpffahigen 
Zustand ubergefuhrt werden kanh, eine Verpackungsmulde 
bei einer . Tempera tur unterhalb der Schmelztemperatur 
ausgebeuitfr hierauf in die Verpackungsmulde .das zu ver- 
packende Gut eingelegt, die Verpackungsmulde mit einer 
Abdeckfolie abgedeckt,- der Innenraum der Verpackungsmulde 
hierauf evakuiert und die Verpackungsfolie mit. der Abdeck- 
folie unter Aufrechterhaltung des Vakuums verschweiflt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafl nach erfolgtem Verjachweiflen 
durch Warmeeinwirkung ein Schrumpfvorgang eingeleitet wird* 

2. Yerfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
bei Verwendung einer Verbundfolie die Verpackungsmulde 
bei einer Temperatur unterhalb der Schmelztemperatur' 
der hbher schmelzehden Schicht ausgebeult wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl als Verpackungsfolie eine Polyathylen-/ 
Polyamid- Verbundfolie verwendet wird* 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet,- daS als Verpackungsfolie eine Polyathylen-/ 
Polyester- Verbundfolie verwendet wird. 
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